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低温研究 で良 く使用 されるスタイキャス ト1266(グレース ・ジャパ ン,旧 エマー ソンア ンドカ ミソ
グジャパツ)の 接着強度を低温セ ンターでは研究 しているが、そ の結果得 られた接着 強度 の温度依存性
と、この強度 を得 るための接着方法 を紹介す る。
1.性 質
●常温硬化型 エポキシ樹脂 である。
・透明 ・低粘度で注型用 に適 する。
・低温用接着剤 として良い特性 を示 す。
2樹 脂 の 混 合 方 法
・樹脂(主 剤)と 硬化 剤の重量混合比 は100:28で ある。この ときのポ ッ トライフは約30分 で あ
る。 ポ ッ トライフを長 くしたい ときは低温に保 つ とよい。低温 では粘度が大き くなるので使用する
ときは少 し温度を上 げる。
・この混合比は多すぎても少 なすぎても強度が落 ちるので正確 に測定すること。通常主 剤が5g程 度
ある と正確に混合比 を守 ることができる。
3注 型 剤 と し て 使 用 す る と き の 注 意
・多量 に使用 する場合は 自己発熱 によ り急速に硬化するので注意 を要 する。高温で硬化すると黄 色に
変色する。
・経験的に同 じ量 で も、たてに注型する と自己発熱 硬化 しやすい。棒状の ものを作 る ときは数 回にわ
けて注型する とよい。
・低粘度 であるか ら脱泡す る必要 はない。 しか し、気密 を要する ところでは真空脱泡する方が良いだ
ろう。
・狭い場所等 に流 し込 みたい ときは、 ドライヤー等で少 し加温 するとよい。
・硬化温度は50～65℃にす ると迅速 な作業 ができる。
4接 着 剤 と し て 使 用 す る と き の 注 意
・接着剤 として使用す るとき、被着剤 としてステ ンレススチール、銅、FRPを 対象 としたが、 いず
れにもよく接着 する。
・被着剤 をサ ンドペーパ ー等で表面処理 し十分 脱脂する とよい。
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・接着時 にはできるだけ室温 よ り高 く(50～60℃)して適当な圧力(1勾/c耀度)を かけると良い結
果 が得 られる。
・FRPを 接着する ときは シラ ン処理剤を添加す ると良い結果が得 られる。
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ス タイキ ャス ト1266の接着強度
難 輪1認 謙購 舌籍瑠 鑑、輝5%)
成型圧力0.12MPa,硬 化温度30℃,硬 化 時間48h,
引張速度0.5m/min
図1に 接着強度の測定結果 を示す 。測定は阪大底温セ ンターの低温脆性試験機 による。
この内容 は、当セ ンターの低温用接着 剤の開発研究 の成果 の一部 である。 詳細は、井上、脇坂、牧山、
山本"突 合 せ接着法 による極低温引張試験①"ぜ いせい(大 阪大学低温 セ ンター脆性試験機室成果報告
書)第4巻 、P.72(1986)に報告 している。
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